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Abstract of EP0300156 

The decorative panel, consisting of outer layers 
of polyester and a core layer of polyurethane, is 
to be resistant to damage even under extreme 
weather conditions. Pattern grooves (1 1) are 
machined into at least one outer layer (12) to 
form the decoration. In order to distinguish the 
pattern grooves (1 1) from the outer layers (12, 
13) by colour, the pattern grooves (11) are 
machined into plastic fillings (15) which lie in 
recesses (16) machined to the correct contour. 
The multilayered decorative panel according to 
the invention can be used, for example, as a 
filling panel for a front door, for a garage door or 
as a lining panel of any type. 
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© Mehrschlcht-Ornamentplatte sowie Verfahren zur Herstellung einer Mehrschlcht-Ornamentplatte. 



© 

2.1 Die erfindungsgemafle, aus Sufleren 
Polyesterschichten und einer Polyurethankernschicht 
bestehenden Ornamentplatte soli auch durch ex- 
treme WeiterungseinflUsse eine Beschadigung 
ausgeschlossen werden. 

2.2 Zumindest in eine auflere Schicht (12) 
werden zur Bildung der Ornamente Musternuten (11) 
eingefrast. Urn die Musternuten (11) farblich von den 
Mufleren Schichten (12, 13) abzuheben, werden die 
Musternuten (11) in Kunststoff-FUIIungen (15) einge- 
frast, die in konturengerecht gefrasten Ausnehmun- 
gen (16) liegen. 

2.3 Die erfindungsgemafle Mehrschicht-Orna- 
mentplatte kann beispielsweise als FDlIungsplatte fGr 
eine Hausttir, ftfr ein Garagentor oder als Verklei- 

Jdungsplatte jegiicher Art verwendet werden. 
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Mehrschicht-Ornamentplatte sowie Verfahren zur Herstellung einer Mehrschicht-Ornamentplatte 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
Mehrschicht-Ornamentplatte bei der die aufleren 
Schichten aus glasfaserverstarktem Kunststoff, vor- 
zugsweise aus glasfaserverstSrktem Polyester be- 
stehen, und die eine aus einem Kunststoffschaum 
gebildete, mittlere Kernschicht aufweist Die Erfin- 
dung bezieht sich femer auf ein Verfahren zur 
Herstellung einer Mehrschicht-Ornamentplatte. 

Bei den bisher bekannten Omamentpiatten 
werden die Ornamente durch ineinander gesteckte 
PVC-Profilleisten gebildet Dazu ist ein verhaltnis- 
m3flig hoher Fertigungsaufwand notwendig. Femer 
ist noch nachteilig, dafl in die Fugen Feuchtigkeit 
eindringen kann, die bei einem Frosteinbruch zu 
einer BeschSdigung fUhren kann. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, eine Mehrschicht-Ornamentplatte der 
eingangs genannten Art in konstruktiv einfacher 
Weise so auszubilden. da/3 eine durch Witterun- 
gseinfltisse hervorgerufene Beschadigung oder 
negative Beeintrachtigung des Ssthetischen Ein- 
drucks augeschlossen werden kann. Der Erfindung 
liegt auflerdem die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zu entwickeln, mit dem eine Mehrschicht-Orna- 
mentplatte nach den Merkmalen des Anspruches 2 
und gegebenenfalls auch noch nach den Merkma- 
len des Anspruches 3 wirtschaftltch herstellbar ist. 

Zur LQsung der gestellten Aufgabe bezuglich 
der Mehrschicht-Oramentplatte wird erfindungsge- 
mSC vorgeschlagen, dafl die Auflenlage von wenig- 
stens einer aufleren Schicht glasfaserfrei ist und 
dafl zumindest diese auflere Schicht bzw. diese 
aufleren Schichten zur Bildung von Ornamenten 
mit eingefrasten Musternuten versehen ist bzw. 
versehen sind. 

Durch die glasfaserfreie Au/tenlage wird die 
Sichtseite der Mehrschicht-Ornamentplatte be- 
stimmt. Durch die im Sinne einer Verzierung wir- 
kenden Musternuten wird eine fugenfreie Auflen- 
flache bzw. eine einstuckige auflere Schicht er- 
reicht. so dafl das Bndringen von Feuchtigkeit un- 
mogich ist Demzufolge ist die erfindungsgemSfle 
Mehrschicht-Ornamentplatte mit einer glattflSchigen 
Platte gleichzusetzen. Der Fertigungsaufwand ist 
trotz des Frasens der Nuten denkbar gering. da 
das Zusammenfugen aus den PVC-Profilleisten 
entfallt. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
gesehen, dafl jede Musternut in einer in eine Aus- 
nehmung der Mehrschicht-Ornamentplatte liegen- 
den Fullung vorgesehen ist. und dafl die Breite der 
Musternut ein klein wenig geringer ist als die Breite 
der Fullung. Die in die Ausnehmung eingebrachte 
Fullung kann beispielsweise aus dem gleichen Ma- 
terial bestehen wie die aufleren Schichten der 



Mehrschicht-Ornamentplatte. Dabei ergibt sich der 
grofle Vorteil, da/3 die Fullung eingefMrbt werden 
kann, so dafi die Mehrschicht-Ornamentplatte ge 
gebenenfails im Sinne eines mehrfarbigen Musters 

5 gestaltet werden kann. Die Fullungen werden durch 
Ausgie/ten der Ausnehmungen mit einer GieS- 
masse hergestellt. Es erfolgt eine Verbindung der 
die Ausnehmungen begrenzenden Wandungen mit 
der Gieflmasse. so dafl auch bei dieser Ausfuhrung 

io von einer fugenfreien Oberflache ausgegangen 
werden kann. Da die Breite der Nut ein klein wenig 
geringer ist als die der FUllung bieiben beim Fra- 
sen der Nut beidseitige Stege erhalten. Dadurch 
kSnnen fertigungstechnisch bedingte Toleranzen 

75 ausgegiichen werden. 

In besonders vorteilhafter Weise erstreckt sich zu- 
mindest die Fullung bis in die mittlere Kernschicht. 
Die au/Jeren Schichten sind normalerweise im Ver- 
haltnis zur mittleren Kernschicht relative dtinn. Es 

20 besteht nunmehr die M6glichkeit f dafl die Tiefe der 
Musternuten groSer ist also die Dicke der Sufleren 
Schichten. 

Zur Loschung der gestellten Aufgabe bezuglich 
des Verfahrens wird erfindungsgemai3 vorge- 

25 schlagen, daj3 zunachst in eine unbearbeitete. im 
wesentiichen aus den aufleren Schichten und der 
Kernschicht bestehenden Platte die Ausnehmungen 
gefertigt werden dafl danach die Ausnehmungen 
mit einer aushartbaren Kunststoffmasse geftillt wer- 

30 den, und dafl nach dem Ausharten der Kunststoff- 
masse die Musternuten gefrast werden. 

Dieses erfindungsgemafle Verfahren ist beson- 
ders einfach, da die FertigungsmSglichkeiten es 
zulassen. nicht nur geradlinig verlaufende Ausneh- 

35 mungen bzw. Musternuten herzustellen, sondern 
auch kurven-bzw. bogenformig verlaufende. DEr 
Querschnitt der Musternuten kann auch 
ungeometrisch sein. So ist es denkbar, dafl die die 
Musternuten begrenzenden Randstege bogenfor- 

40 mig ausgebildet sind. 

Weitere Kennzeichen und Merkmale einer vor- 
teilhaften Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung 
sind Gegenstand von weiteren UnteransprQchen 
und ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 

45 schreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbei- 
spiels. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer er- 
findungsgemaflen Mehrschicht-Ornamentplatte in 
50 einer Teildraufsicht, 

Fig. 2 die in der Fig. t dargestellte Platte im 
Querschnitt 

Fig. 3-6 die einzelnen verfahrenstechnischen 
Schritte zur Herstellung einer weiteren Ausfuh- 
rungsform einer erfindungsgemaflen Mehrschicht- 
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Ornamentplatte. 

Die in : den Fig, 1 und 2 als ein AusfUhrungsbei- 
spiel aufgezeigte Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 
weist mehrere parallel und im Abstand zueinander 
angeordnete Musternuten 1 1 auf, deren Tiefe, be- 
zogen auf die Dicke der Mehrschicht-Ornament- 
piatte 10, refativ gering ist, wie insbesondere die 
Fig. 2 zeigt. Im Gegensatz zu der Darsteliung nach 
der Fig. 1 kfinnen die Musternuten 11 schrag, 
vorzugsweise unter einem Winkel von 45 # zu den 
LSngskanten der Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 
verlaufen. Die Musternuten 1 1 sind durch spange- 
bende Bearbeitung, beispielsweise mittels eines 
Frasers hergestellt worden. 

Aus der Fig. 2 ist erkennbar da/* die Mehr- 
schicht-Ornamentpiatte 10 aus zwei aufleren 
Schichten 12, 13 und einer Kernschicht 14 besteht. 
In nicht naher dargestellter Weise stehen die aufle- 
ren Schichten 12, 13 aus einem glasfaserverstark- 
ten Kunststoff, vorzugsweise aus Polyester. Zumin- 
dest in der die Musternuten 1 1 aufweisenden Mufle- 
ren Schicht 12 erstrecken sich die Qlasfasern nur 
Qber den Bereich, der zwischen dem Grund der 
Musternuten 11 und der Kernschicht 14 liegt. Damit 
sie jedoch in den Musternuten 11 nicht sichtbar 
sind, ist die Tiefe der Nuten zweckmafligerweise so 
gewShlt, dafl der Grund der Musternuten 11 frei 
von Glasfasern ist. Dadurch wird erreicht, dafl der 
Grund der Musternuten 1 1 optisch mit der Auflen- 
flSche der aufleren Schicht 12 Gbereinstimmt. Die 
Kernschicht 14 kanrv beispielsweise aus einem 
Polyurethanschaum bestehen. Bei der AusfUhrung 
nach den R.g 1 und 2 besteht die frei von Muster- 
nuten gehaltene auflere Schicht 13 aus zwei nicht 
n2her eriauterten Lagen 13a und 13b. Aus den 
Figuren ergibt sich noch, dafl die Dicke der 3ufle- 
ren Schichten 12, 13 im Verhaltnis zur Dicke der 
Kernschicht 14 gering ist. Bei der dargestellten 
AusfUhrung nach den Fig. 1 und 2 erstrecken sich 
Musternuten 11 nur Qber einen Teil der Dicke der 
aufleren Schicht 12, so dafl auch deren Tiefe, 
bezogen auf die Gesamtdicke der Mehrsicht-Orna- 
mentplatte 10, gering ist. Im Gegensatz zu der in 
den Fig. 1 und 2 dargestellten AusfOhrung ist es 
jedoch auch denkbar, dafl die die Musternuten 11 
aufweisende aufleren Schicht 12 wesentlich dicker 
ist als die frei von Musternuten gehaltene auflere 
Schicht 13. Bei einer derartigen AusfUhrung kann 
auch die Tiefe der Musternuten entsprechend grofl 
sein. 

Bne weitere AusfUhrungsfomn einer erfin- 
dungsgemaflen Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 ist 
in der Fig. 6 dargestellt. Die Musternuten 1 1 liegen 
bei dieser AusfUhrung in FUllungen 15, die in 
jeweils einer in die Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 
eingebrachten Ausnehmung 16 angeordnet ist. Ob- 
wohl bei dieser AusfUhrung auch die aufleren 
Schichten 12 und 13 im Verhaltnis zur Gesamt- 



dicke der Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 relativ 
dUnn sind, kann hier die Tiefe der Musternuten 11 
sehr grofl sein. Im dargestellten AusfUhrungsbei- 
spiel liegt der Grund jeder Musternut 11 im Bereich 

5 der Kernschicht 14. Das Grundmaterial fUr die aufl- 
eren Schichten 12 und 13 und fUr die FUllungen 15 
kann gleich sein. Besonders ist hier an Polyester 
gedacht. Besonders vorteilhaft ist bei dieser Aus- 
fUhrung, dafl das Material fUr die FUllungen 15 

w eingefarbt werden kann, urn die sichtbaren Flachen 
der Musternuten 11 und gegebenenfalls auch der 
FUllungen 15 farblich anders zu gestalten als die 
SichtflSchen der Mehrschicht-Ornamentpiatte 10. 
Im Gegensatz zu der Darsteliung nach der Fig. 6 

15 konnten die aufleren Schichten 12, 13 auch eine 
voneinander aufweichende Dicke aufweisen. Der 
Querschnitt der Musternuten 11 mufl nicht ecklg 
sein, sondern konnte in alien denkbaren Formen 
ausgefUhrt sein. So ist es beispielsweise nahelie- 

20 gend auf scharfkantige Ecken zu verzichten, da 
sich gerade hier Staub und Schmutz abiagert, der 
nur auflerst mUhsam zu entfernen ist. Die Tiefe der 
Ausnehmung 16 ist in einem sehr weiten Mafle 
variierbar. So ist es denkbar, dafl sie sich bis an 

25 die frei von Musternuten gehaltene auflere Schicht 
13 erstreckt. Es ist jedoch auch moglich, dafl sie 
ausschliefllich im Bereich der aufleren Schicht 12 
liegt, wenn diese im Gegensatz zur Darsteliung, 
wesentlich dicker ist. 

30 Das AusfUhrungsbeispiel nach der R.g 5 unter- 
scheidet sich von dem nach der Rg. 6 dadurch, 
dafl bei gleichbleibender Tiefe der Ausnehmungen 
16 die Tiefe der Musternuten entsprechend dem 
AusfUhrungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2 verhalt- 

35 nismaflig klein ist. Der Grund der Musternuten 11 
liegt auch hier innerhalb der aufleren Schicht 12. 
Hier ist es denkbar, dafl die Tiefe der Ausnehmun- 
gen 16 gegenUber dem AusfUhrungsbeispiel nach 
der Rg. 6 kleiner wird. 

40 Bei den in den Rg. 5 und 6 dargestellten 

AusfUhrungsbeispieten werden die Musternuten 
durch Randstege 15a und 15b begrenzt, die Tei le 
der FUllung 15 sind, da die Breite der Musternuten 
11 ein klein wenige geringer ist als die Breite der 

45 Ausnehmung 16. Da zwei BearbeitungsgSnge not- 
wendig sind, konnen hierdurch entstehende Tole- 
ranzen ausgeglichen werden. Auflerdem bietet 
diese AusfUhrung den groflen Vorteil, dafl die obe- 
ren, einander zugewandt liegenden Ecken der 

so Randstege 15a, 15b abgerundet werden kfinnen, 
wenn der Farbton der FUllungen 15 von der der 
aufleren Sichten 12, 13 abweicht. 

Urn eine Mehrschicht-Ornamentpiatte 10 
gemafl den Rg. 5 Oder 6 herzustellen, werden in 

55 eine unbearbeitete, aus den aufleren Schichten 12, 
13 und der Kernschicht 14 bestehenden Platte zu- 
nachst die nutformigen Ausnehmungen 16 einge- 
frast. Danach werden die Ausnehmungen 16 mit 
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einem noch flieflfahigem Kunststoff randvoll gefUllt, 
wobei eine fugenfreie Verbindung zustandekommt 
Nach dem Erstarren, bzw. AushSrten des Kunst- 
stoffes ist die dadurch gebildete FOIIung 15 nicht 
mehr aus der Ausnehmung 16 zu entfernen. Es 
warden keine Fugen gebildet. in die Feuchtigkeit 
eindringen kann. Nachdem die FUllung 15 ausge- 
hartet ist. k6nnen die Musternuten 11 gefrSst wer- 
den. Die Musternuten 11 k6nnen die unter- 
schiedlichsten Querschnittsformen aufweisen. 
Dabei ist es denkbar. dafl bei einer Mehrschicht- 
Ornamentplatte Musternuten 11 unterschiedlicher 
Querschnitte gefrSst werden. Ferner ist es denkbar, 
dafl auch die Farbtone der Fullungen 15 voneinan- 
der abweichen. 



Ansprtiche 

1. Mehrschicht-Omamentplatte, bei der die 
aufleren Schichten aus glasfaserverstarktem Kusnt- 
stoff, vorzugsweise aus glasfaserverstarktem Poly- 
ester bestehen und die eine aus einem Kunststoff- 
schaum gebildete, mittlere Kernschicht aufweist 
dadurch gekennzeichnet dafl die Aufleniage von 
wenigstens einer aufleren Schicht (12) glasfaserfrei 
ist, und dafl zumindest diese Suflere Schicht bzw. 
dies© Sufleren Schichten zur Bildung von Orname- 

~ nten mit eingefrasten Musternuten (11) versehen 
ist bzw. versehen sind. 

2. Mehrschicht-Omamentplatte nach Anspruch 
t, dadurch gekennzeichnet dafl jede Musternut 
(11) in einer in eine Ausnehmung (16) der Mehr- 
schicht-Omamentplatte (10) liegenden FUllung (15) 
vorgesehen ist. und dafl die Breite der Musternut 
(11) ein klein wenig geringer ist als die Breite der 
Ausnehmung (16) bzw. der FGIIung (15). 

3. Mehrschicht-Omamentplatte nach Anspruch 

2, dadurch gekennzeichnet, dafl sich zumindest die 
FQIIung (15) bis in die mittlere Kernschicht (14) 
erstreckt 

4. Mehrschicht-Omamentplatte nach Anspruch 

3, dadurch gekennzeichnet dafl sich die Fullung 
(15) und der Grund der Musternuten (11) bis in den 
Bereich der Kernschicht (14) erstrecken. 

5. Mehrschicht-Ornementplatte nach einem 
Oder mehreren der vorher gehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet dafl die Musternuten (11) 
parallel und im Abstand zueinander angeordnet 
sind. 

6. Mehrschicht-Omamentplatte nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet dafl die Musternuten (11) 
schrag zu den Langskanten der Mehrschicht-Oma- 
mentplatte (10) verlaufen. 



7. Mehrschicht-Omamentplatte nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Abstand zwi- 
schen zwei Musternuten (11) grSfler ist als die 

5 Breite einer Musternut (1 1 ). 

8. Mehrschicht-Omamentplatte nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Ansruche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Tiefe der Muster- 
nuten (1 1 ).bezogen auf die Dicke der Mehrschicht- 

w Ornamentplatte (10) relativ gering ist und dafl der 
Grund jeder Musternut (11) innerhaib ier zugeord- 
neten aufleren Schicht (12) liegt. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Mehrschicht- 
Omamentplatte nach einem Oder mehreren der An- 

75 spruche 2 bis 8. dadurch gekennzeichnet. dafl zu- 
nachst in eine unbearbeitete im wesentlichen aus 
den aufleren Schichten (12, 13) und der Kern- 
schicht (14) bestehenden Platte die Ausnehmungen 
(16) gefertigt werden, dafl danach die Ausnehmun- 

20 gen (16) mit einer aushSrtbaren Kunststoffmasse 
gefUllt werden, und dafl nach dem AushSrten der 
eine Fullung (15) bildende Kunststoffmasse die Mu- 
sternuten (11) gefrast werden. 

25 
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